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"Flexible Transport einrichtung fur Pressen" 
Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine PressenstraSe oder 
GroSteilstufenpresse mit einer Transporteinrichtung zum 
transportieren von Werkstucken nach dem Oberbegriff des 
Anspruches 1 . 

Stand der Technik 

Bei einer Presse, Pressenstrafce oder Grofcteil-Stuf enpresse 
sind Umsetzeinrichtungen fur den Transport von Werkstucken in 
die Bearbeitungsstufen vorgesehen. Bei neueren Systemen gemaS 
der EP 0 672 480 Bl oder der EP 0 693 334 Al erfolgt der 
Transportvorgang zwischen einzelnen Bearbeitungsstationen 
individuell durch einzelne Transporteinrichtungen, die 
insbesondere eine hone Flexibilitat der Beweglichkeit des 
Werkstucktransports zwischen einzelnen Bearbeitungsstufen 
erm6glichen. Durch einen solchen, vom Zentralantrieb der 
Presse vollig unabhangigen Antrieb kann der Transport des 
Werkstucks in mehreren Freiheitsgraden, insbesondere in 
grofieren Pressenanlagen, optimiert werden. Hierzu wird auf 
die Ausfuhrungen in der EP 0 672 480 oder der EP 0 693 334 
verwiesen. Beispielhaft sind uber die gesamte Pressenlange 
Tragschienen vorgesehen, auf denen Laufwagen mit Eigenantrieb 
fahren. Zur Aufnahme der Werkstucke dienen mit Haltemittel 
versehene Quert raver sen, die an jeweils 2 gegenuberliegenden 
Laufwagen befestigt sind. In der einfachsten Ausfuhrung sind 


2 Transportbewegungen zur Umsetzung der Werkstucke vorgesehen 
und zwar eine vertikale und eine horizontale Bewegung. Die 
vertikale Bewegung dient zur Entnahme oder Ablage des 
Werkstuckes aus oder in das Werkzeugunterteil wahrend die 
horizontale Bewegung den eigentlichen Transport schritt 
ergibt. Dieser Transportschritt kann von einer Presse in die 
nachfolgende Presse, oder bei einer Grofiteil-Stuf enpresse, 
von einer Uniforms tat ion in die nachste erfolgen. 

In der Regel sind die Werkstucke bzw. Werkzeuge jedoch nicht 
so einfach gestaltet urn einen Transport im 2-Achsbetrieb zu 
erm6glichen. Beispielhaft werden bei Pkw-Turen diese in der 
ersten Umformstufe aus einer gemeinsamen Platine gezogen urn 
im weiteren Verlauf nach einem Schneidvorgang jeweils als 
getrennte Werkstucke gemeinsam die Bearbeitungsstuf en zu 
durchlaufen. Zur Vermeidung aufwendiger und komplizierter 
Werkzeuge muJS das Werkstuck wahrend dem Umsetzvorgang in eine 
optimale Bearbeitungslage gebracht werden. Diese 
Lageveranderung wird ublicherweise durch Zwischenablagen oder 
Orientierstationen durchgef uhrt . 

Eine derartige Zwischenablage, sowohl fur Einzel- als auch 
Doppelteile, zeigt die EP 0 383 168 Bl oder die DE 196 51 934 
Al. Besonders hervorzuheben sind die 5 Freiheitsgrade die zur 
Lageveranderung aufwendig gestalteter Werkstucke eingesetzt 
werden konnen. Die Werkstucklage kann somit bei Bedarf in bis 
zu 5 Achsen manipuliert werden. 

Wesentliche Nachteile dieser von der Funktion einwandf reien 
Zwi s chenab 1 age s i nd : 

- Die Pressenanlage oder GroSteil-Stuf enpresse erfordert eine 
groSe Baulange, da die Zwischenablagen zwischen den 
Bearbeitungsstuf en angeordnet sind und somit der 
entsprechende Platzbedarf vorgesehen werden muS. 


- Die Anzahl der werkstuckspezif ischen Wechselteile ist grofi. 


- Die Parkstellung der Quertraversen wahrend der Umformung 
ist eingeschrankt . 

- Die Taktzahl und Funktionssicherheit der Presse kann durch 
die groSere Anzahl der Transport schritte negativ beeinf lufit 
we r den . 

Dieses fuhrte zu Uberlegungen auf die Zwischenablage zu 
verzichten und die erf orderlichen Freiheitsgrade in die 
Transport systeme zu integrieren. So wird der DE 44 08 44 9 Al 
vorgeschlagen, das Transport system derart zu gestalten, dass 
die Quertraverse in vertikaler Richtung in eine Schraglage 
gebracht werden kann. Zusatzlich ist eine Achse quer zur 
Transportrichtung schwenkbar. 

Ein Teil der Bewegungsmoglichkeiten der Zwischenablage ist 
somit in das Transport system integriert worden, jedoch noch 
nicht die voile Funktionalitat der Zwischenablage. 


Aufgabe und Vorteil der Erf indung 

Ausgehend vom Stand der Technik ist es Aufgabe der Erf indung 
ein Transportsystem fur Umf ormmaschinen vorzuschlagen, 
welches eine moglichst hohe Anzahl von Freiheitsgraden bzw. 
Bewegungsachsen auf weist . 

Diese Aufgabe wird ausgehend von einem Transportsystem nach 
dem Oberbegriff des Anspruch 1, durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Anspruch 1 gelost. In den Unteranspruchen sind 
vorteilhafte und zweckmaSige Weiterbildungen des 
Transport systems angegeben. 


Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, einen fur jede 
Werkzeugstufe eigen angetriebenen Transfer so zu gestalten, 
dass fur Werkstucke jeweils eine dem UmformprozeS angepaSte 
optimale Lageveranderung durchfuhrbar ist . 

Beispielhaft kann die Lageveranderung folgende 
Bewegungsachsen umfassen: 

- horizontales Verschieben in und gegen Transportrichtung 

- Schraglage in Transportrichtung 

- Verschieben quer zur Transportrichtung 

- Schwenken in und gegen Transportrichtung 

- Schwenken quer zur Transportrichtung 

- vertikale Hohenveranderung 

Durch unterschiedliche Kombination der Bewegungen wird die 
Lageveranderung beim Ein- und Austragen der Werkstucke in das 
Werkzeug und aus dem Werkzeug ermoglicht . 

Vorgesehen ist dabei die Funktionalitat sowohl fur einzelne 
grofif lachige Werkstucke als auch fur 2 Werkstucke, als sog. 
Doppelteile, zu gewa.hr lei s ten. 

Bei der konstruktiven Ausfiihrung wird, ausgehend von den 
bekannten einzeln angetriebenen, die Quertraverse tragenden 
Transport systemen wie Wagen, Schlitten, Schwenkarm, 
Teleskoparm usw. durch zusatzliche Antriebe und 
Bewegungsubertragungsmittel die Zahl der Bewegungsachsen 
erhoht. Durch Einsatz von spharischen Lagerungen, wie Kugel- 
oder Kardangelenke wird auch eine Schraglage der Quertraverse 
ermdglicht . 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich 
aus der nachf olgenden Beschreibung eines 
Aus fuhrungsbei spiels . 


Fur das Ausfuhrungsbei spiel wurde die aufwendigere L6sung des 
Transportes von Doppelteilen gewahlt. Besteht jedoch die 
Aufgabe darin, nur ein groSf lachiges Werkstuck und kein 
Doppelteil zu transport ieren, wird die Quertraverse zur 
Saugertraverse. Diese Funktion wird erreicht durch den Anbau 
von werkzeugspezif ischen Transport- und Haltemitteln an die 
Quertraverse . 

Die Figuren zeigen: 

Figur 1 Ausschnitt einer GroSteil-Stuf enpresse 

Figur 2a, 2b Ansicht einer Transporteinheit quer zur 

Transport richtung 


Figur 3a, 3b Einzelheit von Figur 2 

Figur 4a, 4b Draufsicht auf eine Transporteinheit 


Beschreibung eines Ausfuhrungsbei spiels 

In Figur 1 sind Bearbeitungsstationen bzw. Umf ormstuf en 8, 9 
einer GroSteil-Stuf enpresse 1 dargestellt. Die 
Transport richtung der Werkstucke zeigt Pfeil 30. Die 
Transporteinrichtung 2 ist am Pressenstander 3 angeordnet und 
ebenso auch spiegelbildlich am gegeniiberliegenden Stander. 
Angetrieben wird die Transporteinrichtung 2 durch 
Schwenkantrieb 6 der in Wirkverbindung mit Schwenkarm 4 
steht. Die zum Werkstucktransport vorgesehene Quertraverse 
ist mit 5 bezeichnet und am Schwenkarm 4 gelagert . Diese 
Figur zeigt insbesondere die Freiheitsgrade 

- Vertikalbewegung 

- Horizontalbewegung 

- Quertraverse 5 schwenken in und gegen Transport richtung 


J 
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Uber den Schwenkantrieb 6 in Wirkverbindung mit einem 
Hebeantrieb 7 wird durch Bewegungsuberl age rung eine 
Transportkurve bzw. ein Transportschritt bestehend aus 
Vertikal- und Horizontalbewegung ausgef uhrt . Der 
Transportschritt dient zur Umsetzung des Werkstuckes von 
beispielsweise Umf ormstuf e 8 nach Umformstufe 9. 1st eine 
Lageveranderung der Werkstucke, auf grand unterschiedlicher 
Entnahme- und Einlegepositionen, und damit ein besseres Ein- 
und Austragen erf orderlich, ist die Quertraverse 5 urn die 
Drehachse 12 schwenkbar. Ein Antrieb 10 bewirkt uber einen 
Zahnriementrieb 11 die Schwenkung der Quertraverse 5. In 
tP anschaulicher Form sind unterschiedliche Lagen der 
Quertraverse 5 in Figur 1 erkennbar. 

Die Darstellung in Figur 2a + b zeigt Quertraverse 5 in 
Horizontallage und in vertikaler Schragstellung. Erkennbar 
ist die sich gegenuberliegende Anordnung der 

Transporteinrichtungen 2.1 und 2.2 mit Befestigung am linken 
und rechten Stander 3.1 und 3.2. Beispielhaft sind in Figur 
2a + b die auf der Quertraverse 5 beweglich angeordneten 
werkstuckspezif ischen Saugertraversen 13 fur den Transport 
von Doppelteilen vorgesehen. Ohne jede Einschrankung ist auch 
die Verwendung von nur einer zentral angeordneten 
Saugertraverse 13 moglich, wie es z.B. zum Transport einer 
^ groSen, noch nicht geteilten Platine oder eines groSen 

Werkstuckes erf orderlich ist. In diesem Fall sind die Sauger 
direkt als Wechselteile mit Quertraverse 5 verbunden. Eine 
Querverschiebung kann als Bewegung vorgesehen werden. 

Als Freiheitsgrade sind in Figur 2a + b dargestellt: 

- schwenken der Saugertraverse 13 quer zur Transportrichtung 
bei Doppelteilen 

- Horizontale- und Schragstellung in vertikaler Richtung der 
Quertraverse 5 . 


Das schwenken der Saugertraverse 13 ist in Figur 3a + b naher 
beschrieben. 

Die vertikale Schragstellung der Quertraverse 5 wird durch 
unterschiedliche Bewegungsablauf e von Transporteinrichtung 
2.1 und 2.2 erreicht. Fur den durch die Schragstellung gemafc 
Figur 2b erf order lichen Langenausgleich ist eine 
Vielkeilwelle 14 vorgesehen. Das Kardangelenk 15 erm6glicht 
die Winkelstellung der Quertraverse 5. Statt eines 
Kardangelenk 15 ist fur diese Schragstellung zunachst auch 
eine Drehachse ausreichend. 

Konstruktive Details zum schwenken der Saugertraverse 13 
zeigen Figur 3a + b. Als weiteren Freiheitsgrad ist aufierdem 
dargestellt : 

- Querverfahrung der Saugertraverse 13 

Figur 3a + b zeigt das Ende des Schwenkarmes 4 der 
Transporteinrichtung 2 mit der Aufnahme fur die Quertraverse 
5. In der Transporteinrichtung 2 ist der Zahnriementrieb 11 
integriert , zur Schwenkung der Quertraverse 5 urn die 
Drehachse 12. Die Vielkeilwelle 14 ubertragt zum einen die 
Drehbewegung und ermoglicht zusatzlich den Langenausgleich 
bei Schragstellung der Quertraverse 5. Befestigt ist die 
Vielkeilwelle 14 mit dem Kardangelenk 15. Der schwenkbare 
Lagerbock 17 tragt Antriebe 18, 19 die uber Wellen und 
Winkelgetriebe Spindel- Mutter system 20 und 21 antreiben. 
In Wirkverbindung mit Spindel -Mutter system 20 stehen 
doppelseitig angeordnete Stangen 23 die in Verbindung mit 
Kreissegment 24 stehen und dieses im Drehpunkt 25 schwenken. 
Die max. Grofie des Schwenkwinkels betragt Wl und W2 . Die 
Fuhrung und Abstutzung des Kreissegment 24 findet durch 
Segment fuhrungen oder Fuhrung s roll en 26 statt, die an 
Horizontalschlitten 27 befestigt sind. Mit dem Kreissegment 
24 ist die das Werkstuck haltende Saugertraverse 13 
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verbunden. Fuhrungen 28 dienen zur Fuhrung des 
Horizontalschlitten 27. Dieser Horizontalschlitten 27 ist um 
das Mafi Ml und M2, bezogen auf seine zentrale Lage, 
verfahrbar. Angetrieben wird Horizontalschlitten 27 uber 
Stange 29 und Spindel- Mutter system 21 durch Antrieb 19. Diese 
beschriebene Einrichtung kann sowohl in einfacher Form als 
auch zweifach an der Quertraverse 5 angebracht werden. Eine 
Bewegungsuberlagerung ist durch gleichzeitige Betatigung der 
Antriebe 18, 19 moglich. Die Drehzahlregelung kann zu 
gleichen oder unterschiedlichen Drehzahlen fuhren, wodurch 
optimale Handlingsbedingungen der werkstucke erreicht werden. 
■tffrb Vorteilhaft kann sich diese hohe Flexibility auch bei einem 
Werkzeugwechsel auswirken, wo gegebenenf alls auf den 
Austausch der teilespezif ischen Sauger traverse 13 verzichtet 
werden kann und lediglich eine Horizontalbewegung 
durchfuhrbar ist. Ist jedoch ein Austausch der 
Saugertraversen 13 erf orderlich, so verbleiben alle 
Bewegungselemente an Quertraverse 5. 

An der Trennstelle 22 ist die Quertraverse 5 abkuppelbar wie 
dieses z.B. bei einer Umrustung von einem Doppelteil auf ein 
groSf lachiges Einzelteil erf orderlich sein kann. In 
vorteilhaf ter Weise mussen in der vorgeschlagenen Anordnung 
die Antriebe 18, 19 nicht ausgetauscht werden und verbleiben 
in der Presse 1 . 

Eine Kombination von Schwenkung und Horizontalverf ahrung der 
Saugertraverse 13 ist nicht in jedem Fall zwingend 
erf orderlich. Alternativ kann der Anbau so gestaltet werden, 
dass nur jeweils eine Bewegung m6glich ist, d. h. der 
Schlitten 27 oder das Kreissegment 24 kann dann entf alien. 

Figur 4a + b zeigt eine Draufsicht auf Quertraverse 5 in 
horizontaler Lage und horizontaler Schragstellung in 
Teiletransportrichtung entsprechend Pfeil 30. Die 
doppelseitige Anordnung des Betatigungsstangen 23, 29 und in 



deren Verlangerung die Schwenk- und Querverf ahreinrichtung 
ist dargestellt. Ebenso sind die Saugertraversen 13 jeweils 
in zweifacher Ausfuhrung angebaut. 

Die Betatigungsstangen 23, 29 sind jeweils paarweise an den 
in einfacher Anordnung vorhandenen, Spindel-Muttersystemen 
20, 21 angebracht. Aus Figur 4b ist als weiterer 
Freiheitsgrad erkennbar: 

- horizontale Schragstellung urn die Vertikalachse in oder 
gegen Transport richtung 

Wird nur diese Schragstellung benotigt, ist die Funktion mit 
einer Drehachse und dem Langenausgleich durch Keilwelle 14 
erfullbar. Ist jedoch die in Figur 2 beschriebene vertikale 
Schraglage ebenfalls vorgesehen, so ist der Einsatz eines 
Kardangelenk 15 notwendig. Durch diese konstruktive Losung 
ist auch eine beliebige Uberlagerung einer vertikalen und 
horizontalen Schragstellung moglich und dadurch als weiterer 
Freiheitsgrad eine 

- Schragstellung im Raum 
vorhanden . 

Das vorgeschlagene Transport system kann in seiner 
erf inderischen maximalen Ausgestaltung somit eine 
Werkstuckmanipulation in nachf olgenden Freiheitsgraden 
durchf uhren . 

- Vertikalbewegung auf- und abwarts 

- Horizontalbewegung in- und gegen Transportrichtung 

- schwenken der Quer- und Sauger traverse in- und gegen 
Transportrichtung 

- vertikale Schragstellung der Quer- und Saugertraverse 

- schwenken der Saugertraverse quer zur Transportrichtung 

- Querverf ahren der Saugertraverse 


- Horizontals Schragstellung der Quer- und Sauger traverse in 
und gegen Transportrichtung 

- Schragstellung der Quer- und Saugertraverse im Raum 

Die Erfindung ist nicht auf das beschriebene und dargestellte 
Ausfuhrungsbeispiel beschrankt. Sie umfaSt auch alle 
fachmannischen Ausgestaltungen im Rahmen des geltenden 
Anspruches l.So ist ein Kardangelenk als bewegliche Lagerung 
nur beispielhaft zu verstehen und es konnen alle spharischen 
Gelenke die die Voraussetzung des erf inderischen Gedanken 
erfullen eingesetzt werden. 

Wie ausgefuhrt kann bei dem Transport von Einf achteilen auf 
eine separate schwenkbare Saugertraverse 13 verzichtet werden 
und Quertraverse 5 direkt als Saugertraverse eingesetzt 
werden . 


Bezugszeichenliste : 


1 GroStei 1 - Stuf enpresse 

2 Transporteinrichtung 

3 Pressenstander 

4 Schwenkarm 

5 Quertraverse 

6 Schwenkantrieb 

7 Hebeantrieb 

8 Umf ormstuf e 

9 Umf ormstuf e 

10 Antrieb 

11 Zahnriementrieb 

12 Drehachse 

13 Sauger traverse 

14 Vielkeilwelle 

15 Kardangelenk 

17 Lagerbock 

18 Antrieb 

19 Antrieb 

20 Spindel u. Mutter 

21 Spindel u. Mutter 

22 Trennstelle 

23 Stange 

24 Kre is segment 

25 Drehpunkt 

26 Fuhrung 

27 Horizontalschlitten 

28 Fuhrung 

29 Stange 

30 Teiletransporteinrichtung 
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Anspruche : 

1. Einrichtung zum Transport ieren und Lageveranderung von 
Einfach- oder Doppelwerkstucken in einer Presse, 
PressenstraSe, Grofiteil-Stuf enpresse (1) oder dergleichen, 
wobei jede Bearbeitungsstation (8, 9) eine unabhangige 
Transporteinrichtung (2) mit abkuppelbarer Quertraverse (5) 
aufweist, dadurch gekennzeichnet , dass die Quertraverse (5) 
spharisch in Transporteinrichtung (2) gelagert ist. 

2. Einrichtung zum Transport ieren und Lageveranderung von 
Einfach- oder Doppelwerkstucken in einer Presse, 
Pressenstrafce, GroSteil-Stuf enpresse (1) oder dergleichen, 
wobei jede Bearbeitungsstation (8, 9) eine unabhangige 
Transporteinrichtung (2) mit abkuppelbarer Quertraverse (5) 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass Sauger traverse (13) 
auf Quertraverse (5) beweglich gelagert ist. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die spharische Lagerung von Quertraverse (5) ein 
Kardangelenk ist . 

4. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass auf Quertraverse (5) Schlitten (27) in Linearf uhrung 
(28) gelagert ist und uber Stange (29) und Spindel- 
Muttersystem (21) durch Antrieb (19) horizontal verfahrbar 
ist . 

5. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass auf Quertraverse (5) Fuhrungen (26) angeordnet sind, in 
denen das die Sauger traverse (13) tragende Kreissegment (24) 
gefuhrt ist. 
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6. Einrichtung nach einem Oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass auf Schlitten (27) 
Fuhrungen (26) angeordnet sind, in denen das die 
Saugertraverse (13) tragende Kreissegment (24) gefuhrt ist. 

7. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass Kreissegment (24) 
uber Stange (23) und Spindel- Mutter system (2 0) durch Antrieb 
(18) verschwenkbar ist. 

8. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass Antrieb (18) und/oder 
Antrieb (19) uber Vielkeilwelle (14) mit Transporteinrichtung 
(2) verbunden ist. 

9. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass Vielkeilwelle (14) in 
Transporteinrichtung (2) horizontal verschiebbar ist. 

10. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass Quertraverse (5) an Trennstelle (22) von 
Transporteinrichtung (2) abkuppelbar ist. 

11. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass Antrieb (18) und/oder 
Antrieb (19) nach Abkuppelung von Quertraverse (5) uber 
Vielkeilwelle (14), Kardangelenk (15) und Lagerblock (17) mit 
Transporteinrichtung (2) verbunden ist . 

12. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass Saugertraverse (13), 
Schlitten (27), Linearf uhrung (28), Stange (29) beidseitig an 
Quertraverse (5) anbringbar und gemeinsam uber Spindel - 
Muttersystem (21) und Antrieb (19) antreibbar sind. 
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13. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dass Sauger traverse (13), 
Kreissegment (24), Fuhrungen (26), Stange (23) beidseitig an 
Quertraverse (5) anbringbar und gemeinsam uber Spindel- 
Muttersystem (20) und Antrieb (18) antreibbar sind. 


Zusammenf assung 


Es wird eine Transporteinrichtung zum transport ieren von 
Einzel- oder Doppelwerkstucken durch Bearbeitungsstationen 
von Pressen vorgeschlagen, bei welcher bis zu 9 
Freiheitsgrade in das Transportsystem integriert werden. 
Erforderliche Lageveranderungen fur beispielsweise das 
Einlegen in Werkzeuge konnen direkt durch die 
Transporteinrichtung erfolgen. Auf Zwischenablagen oder 
Orientierstationen kann verzichtet werden. 






